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Важную роль в формировании качественного сляба играет ШОС 
для К. В период освоения МНЛЗ работали под четырехкомпонентной 
смесью ШОС-4 на основе отходов ферросплавного производства, 
поставляемой по кооперации с МК "Азовсталь". С пуском (1998г.) 
нового участка приготовления ШОС на комбинате внедрена 
пятикомпонентная (ШОС-5) механического смешения на основе 
шлакопортландцемента, а с 2000г. ШОС на плавленой основе, 
состоящая из плавленого флюса и УСМ, так как она обладает 
лучшими, чем ШОС-5 служебными свойствами и значительным 
сроком хранения. Переход с ШОС-4 на ШОС-5 и ШОС на плавленой 
основе позволил снизить индекс прорывов (количество прорывов на 
1000 плавок) из-за неудовлетворительной работы ШОС с 0,95…1,54 
(под ШОС-4) до 0,31 (под ШОС-5 собственного производства) и 0,23 
(под ШОС на плавленой основе – плавленый флюс поступает по 
кооперации, а подготовку его и смешивание с УСМ осуществляется на 
новом участке приготовления ШОС). 
После пуска в октябре 2006г. МНЛЗ№3 производства SVAI 
спектр ШОС расширился за счет использования для новой МНЛЗ 
смесей фирм «STOLLBERG», ЕВРОТЕХМЕТ и др.    
На МНЛЗ внедрена комбинированная защита струи металла от 
вторичного окисления с помощью огнеупорных изделий (защитной 
трубы и погружного стакана) с подачей в их полость аргона. В 
настоящее время вместо аргона применяют уплотнительные 
вкладыши, которые аналогичные по эффективности.  
Разработки по защите металла от теплопотерь и вторичного 
окисления, внедренные в ККЦ ПАО "ММК им. Ильича" позволили 
расширить марочный сортамент продукции, уменьшить аварийность 
на МНЛЗ, снизить на 15- 200С температуру металла на сливе из 
конвертера и, тем самым, уменьшить расход чугуна, повысить 
качество металлопродукции за счет уменьшения в 2,5…3,0 раза 
количества неметаллических включений в стали и 2…2,5 раза – 
количества дефектов на прокате, выявляемых УЗК. 
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     Якість переробки і підготовки металобрухту до загрузки і 
переплавки в конвертері значною мірою впливає на збільшення 
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виплавки сталі, зменшення її собівартості та покращення  якості. На 
сьогодні все більше уваги приділяється пошуку шляхів збільшення 
вмісту металобрухту в шихтовці конвертерної плавки, що зменшує  
собівартість сталі.  
     Одним із способів збільшення  вмісту металобрухту є його 
підігрів в ковші, в конвертері, а, в майбутньому, і в плавильних печах. 
але  для цього потрібний важковаговий металобрухт. При цьому якісна  
підготовка металобрухту   на даний момент  є складною операцією, що  
пов’язано з ринковими умовами його збору та доставки.  Як відомо, 
металобрухт набагато простіше і дешевше сортувати на  початку 
збирання, що можливо тоді,  коли цим займається спеціальна 
організація (наприклад, Вторчермет), яка дотримується  належних 
правил сортування на початку збирання і має спеціальне обладнання  
для  сортування і пакетування відповідно до ДСТУ  4121 – 2002. 
     За ринкових умов,  коли металобрухт поставляють різні 
організації, коли змішуються різні види металобрухту в вагоні, то 
сортувати  його в копровому цеху електромостовим краном дуже 
складно або практично неможливо. 
     На підприємстві АМКР в копровому цеху основним видом 
металобрухту є привозний (52 %). Схема переробки металобрухту 
показана на рис.1, з якого видно, що 42% відвантажується 
сталеплавильним цехам без переробки, з насипною щільністю 0,7 - !,0 
т/м³. 
 
 
            Рис. 1. Розподіл металобрухту за переробкою: 
     1- копрова переробка;  2- вогневе різання; 3- пакетування; 
                 4- відвантаження без переробки 
 
    Копровий цех ВАТ АМКР має два пакетувальних преси з 
зусиллям пресування біля  30Мн,  на яких переробляють  22%  
привозного металобрухту. Збільшення кількості переробки на пресах 
та збільшення  щільності пакетів стримується якістю привозного 
металобрухту,  який, як правило, має змішані в'юноподібну стальну 
стружку, дрібносортний прокат у вигляді стрічок, дроту,  канатів та ін. 
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Для сортування такого металобрухту потрібна велика площа та 
спеціальна техніка. За таких умов електромостові крани, якими 
обладнані прольоти копрового цеху не придатні  ні для сортування, ні 
для завантаження пакетир-пресів. 
     З метою покращення якості підготовки металобрухту для  
сталеплавильного виробництва  копровий цех придбав  три мобільних 
металоперевантажувачі фірми «Sennebogen» Такі перевантажувачі на 
відміну від мостових кранів  дозволяють значно покращити 
сортування, укладку, дозування і, саме головне, швидкість  
завантаження  пакетувальних пресів (цикл завантаження повинен бути 
меншим циклу пакетування),  що дозволить підняти продуктивність 
преса до 30 т/год. та підвищити щільність пакетів до 3 т/м³ і більше.  
     На сьогодні існує велика проблема щодо загрузки разової 
подачі на плавку металобрухту вагою 40-45т. в один совок, що 
зменшує час загрузки шихти в конвертер, а тому підвищення щільності 
пакетів та збільшення їх виробництва дозволить весь охолоджувач на 
плавку завантажувати  в один совок і, тим самим, зменшити цикл 
плавки до 45 хв., що відповідатиме запланованому часу цикла плавки.     
 
 
К ВОПРОСУ ПРОИЗВОДСТВА  
НЕПРЕРЫВНОЛИТЫХ СЛЯБОВ БОЛЬШОЙ ТОЛЩИНЫ 
 
Е.Г.Рассказова, ассистент, ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Производство толстого листа из непрерывно- литых слябов 
является актуальной проблемой современности. Это обусловлено, 
прежде всего,  широким развитием процесса непрерывной разливки, 
расширением применения продукции сталеплавильного производства 
в различных отраслях промышленности (машиностроение, 
строительная индустрия, трубное и судостроительное производство и 
др.). 
К литому металлу предъявляются все более жесткие 
требования по чистоте металла, к макро- и микроструктуре, 
механическим и физико-химическим свойствам.  В практике 
металлургического производства качество слябов рассматривают с 
точки зрения конструкции и технического состояния оборудования 
машин непрерывного литья заготовок (МНЛЗ), оснащенности МНЛЗ 
элементами воздействия на процесс кристаллизации стали, а также 
технологии разливки.   Наблюдается тенденция расширения 
строительства МНЛЗ для отливки толстых слябов. 
